






PT Kayaba Indonesia adalah salah satu pembuat shock absorber kendaraan 
roda dua maupun roda empat di Indonesia. Persaingan dunia industri yang semakin 
ketat menuntut perusahaan untuk dapat memberikan pelayanan terbaik kepada 
pelanggan. Cylinder merupakan salah satu bagian dari shock absorber. Tingginya 
angka rejek pada proses cylinder machining akan mengganggu prosses produksi dan 
juga akan menyebabkan kerugian baik biaya maupun waktu. 
Dengan memahami apa yang dimaksud dengan kualitas maka diharapkan 
semua elemen yang berperan dalam proses cylinder machining dapat menekan angka 
rejek. Dengan menggunakan beberapa alat bantu diharapkan rejek yang terjadi di 
line cylinder machining dapat ditekan. Beberapa alat bantu yang dapat digunakan 
antear lain adalah PDCA atau 8 steps for improvement, 7 tools (terdiri atas check 
sheet, graph, radar chart, diagram pareto, diagram fish bone/why-why analisis, 
histogram, run chart, scater diagram). 
Utuk mengetahui masalah yang paling dominan dan memerlukan tindakan 
perbaikan harus dilakukan analisa. Untuk membantu analisa dalam menentukan 
pokok masalah digunkan alat bantu diagram pareto dan bar graph. Menejemen 
perusahaan dalam kerjanya mempunyai target untuk cacat maksimal (dpmo), untuk 
mengetahui apakah masalah yang akan ditangani berpengaruh pada nilai dpmo 
maka digunakan alat bantu scater diagram. 
Dengan ditemukannya masalah dominan maka perlu dilakukan tindakan 
untuk mencari solusi terhadap masalah yang ada, untuk itu digunakan diagram fish 
bone dan table why-why analisis. 
Dengan adanya solusi terhadap masalah-masalah yang ada diharapkan 
angka rejek dapat ditekan sehingga kualitas produksi tetap terjaga. 
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